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结构如图 1 所示。 
 
















1.2  单片机主机电路 
由 8098 加外接扩展芯片构成的主机电路如
图2。该电路中，8098扩展了 1片可编程序只读
存贮器，1 片 RAM，1 片 8155。扩展芯片可根据
需要的大小进行选择。8098 P3 口输出的低位地
USB 



















(2)   外设及接口部分:包括键盘、液晶显示器及
外设接口 8155；(3)  信号采集与处理部分；（4） 
并行通讯口USB。 
     
图 2  单片机主机电路 
1.3   实验系统构成 
 
 











































3  功能模块设计 
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图5  矢量关系图 
求出试重单独作用产生的振动，就可以求出
























，会在平面1 和平面 2 上都产生振
动，设在平面 1 上产生的振动量为 11A
v
，在平衡
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            （6） 
求得在平衡面 1 处的不平衡量 1v
v
和在平衡













3.3  输出控制模块 


























gm 82.1= ，相位为 0 ο ，分别用定标系统和本
系统进行计算，实验结果如图7 所示。 
表1  实验参数 
定标系统          本系统 
质量（g）相位（度）质量（g）相位（度） 
校正块     6.05     354      6.02     353 
分解校正 1  4.85      0      4.70      0  
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